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Opaski pociskéw do strzelania z armat-
nich luf gwintowanych maja na celu z jed-
nej strony wywolanie obracania si¢ poci-
sku na skutek dzialania gwintu, z drugiej
za$ strony — uszczelnienie, uniemozliwia-
jace uchodzenie migdzy pociskiem a $cian-
ka lufy gazéw, wytworzonych wskutek
spalania si¢ prochu.

Z wyjatkiem niektérych przypadkow
szczegolnych opaski takie posiadaja postac
pierscieni mniej wigcej cylindrycznych,
ktérych najwieksza srednica jest nieco
wicksza od wewnetrznej srednicy gwintu
przewodu lufy.

Przy wystrzale scianki lufy nadaja tym
pierscieniom odksztalcenie takie, iz profil
ich odpowiada scisle profilowi przewodu
wylotu lufy i wobec tego powstaja wyste-

py oraz wydrazenia na podobieristwo gwin-
tu, ktére umozliwiaja postepowanie poci-
sku za gwintowaniem wspomnianego wy-
lotu,

W ten spos6b odksztalcenie nadawane
opaskom pociaga za soba znaczne przesu-
niecie czesci metalu, z ktoérego opaski te
sa wykonane, i wobec tego stanowi po-
dwéjna niedogodnosé.

Z jednej strony odksztalcenie to nakta-
da na $cianki lufy prace oraz znaczne na-
prezenie, ktérych skutkiem jest szybkie
zuzywanie sie lufy, z drugiej zas§ strony
usiluje ono wywolaé w metalu opasek
pecznienia i wyrwy, a czastki metalu w

ten sposéb specznione lub wyrwane maja

sktonnosé, wskutek braku spéjnosci z sa-
siednimi cze$ciami, do osadzania sie w



otworze lufy, powodujac pokrywanie sig
$cianek lufy miedzia lub tez tworza na ob-
wodzie pocisku nieregularne wyrosty,
szkodliwe dla trzymania si¢ go na wtasci-
wym torze.

Aby zmniejszyé naprezenia $cianek lu- -

fy, do wyrobu wspomnianych opasek sto-
suje si¢ na ogét metal stosunkowo rozcia-
gliwy, a mimo to dostatecznie wytrzymatly,

np. miedZ, a ponadto, w celu zbierania
metalu spegcznionego, tworzy si¢ w pier-.”

$cieniach wglebienia i wolne przestrzenie,
w ktérych wspomniany speczniony metal
méglby si¢ gromadzié.

Celem za$ jeszcze wigkszego zmniej-
szenia pracy, jaka maja do wykonania
$cianki lufy po oddaniu strzatu, zapropo-
nowano czesciowe zastapienie wycinania
wglebieri i tworzenia pecznieri zwyklym
splaszczeniem pierécieni; w tym celu mie-
dzy wewnetrzna $cianka opaski a poci-
skiem przewidziano pewna prézing- prze-
strzen, do ktérej wnetrza metal opaski mo-
ze byé¢ spychany w chwili, gdy pocisk
wchodzi do przewodu lufy.

Ten sposéb postepowania byt korzyst-
ny zwlaszcza przy stosowaniu do wyrobu
opasek metalu nie tylko mniej rozciagli-
wego i bardziej wytrzymalego, lecz takze
tafiszego od miedzi, np. migkkiego zelaza.

Jednak sposobu tego nie mozna bylo
dotad stosowaé do wyrobu opasek mie-
dzianych wskutek niedostatecznej wytrzy-
matosci tego metalu, gdy opaska na calej
swej wysokosci nie zostala mocno opra-
wiona W pocisku.

Przedmiotem wynalazku miniejszego
jest spos6b wytwarzania opasek, osadzo-
nych na pociskach, dzieki ktéremu, stosu-
jac metal, np. miedZ czerwonga (t. j. metal
dostatecznie rozciagliwy, aby w odpowied-
nich granicach utrzymaé odrywanie sie

czastek metalu lub pecznienie), otrzymu-
je si¢ opaski, ktére bez zbytniego ostabie- -

nia ich przekroju wytwarzaja miedzy ich
powierzchniami wewnegtrznymi 'a pocis-

kiem wspomniana wyzej prézna przestrzed
pozyteczna,. .

‘Wedtug niniejszego wynalazku odciety
z rury, np, z rury miedzianej, pierscienl su-
rowy, poddaje si¢ najpierw przez odpo-
wiednie walcowanie, wyciaganie, klepanie
dodatkowemu utwardzaniu, ktére nadaje
mu zwiekszona wytrzymalosé, nawet prze-
wyzszajaca powigkszenie odpornoséci, jaka
uzyskuje si¢ przez wyzej wspomniane cal-

‘kowite oprawianie gotowe] orpask1 w po-

cisku, .
To dodatkowe utwandzame surowego
pierscienia zwieksza sprezystosé opaski
gotowej, co znacznie sprzyja przyleganiu .'
jej do scianki lufy, oraz szczelno§é, unie-
mozliwiajaca uchodzenie miedzy nimi ga-
z6w spalania. '

Przy.kﬁady wykonania przedmiotu wy-
nalazku niniejszego sa uwidocznione na za-
faczonym rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia przekréj odcietego z wyzarzonej ru-
ry surowego pierscienia 1, od ktérego roz-
poczyna sig przerdbka wyjsciowa; fig. 2 —
przekréj pierseienia wedlug fig. 1 po jego
dodatkowym walcowaniu, klepaniu, wy-
ciagganiu lub podobnym zabiegu w celu
utwardzenia metalu, co ma na celu jedno-
cze$nie zmniejszenie grubosci $cianki
wspomnianego pier§cienia i nadanie jej
ksztaltu podtuznego; fig. 3 — przekréj go-
towej opaski, tj. pierécienia po obrébce je-
go powierzchni zewnetrznych i wewnetrz-
nych z wewnetrznym wydrazeniem 3; fig.
4 przedstawia w powiekszonej podzialce
cze¢$ciowy przekréj pocisku 4 i natozonej
na pocisk opaski 5 z krawedziowym umo-
cowaniem jej w miejscach 6 i 7 oraz wito-
czeniem jej krawedzi do wydrazen w po-
cisku w postaci jaskétczych ogonéw 8 i 9;
a fig. 5 — stan opaski w chwili wprowa-
dzania pocisku do gwintowanej czesci prze-
wodu lufy.

Czeéci opaski, ktére znajdowaly sie
naprzeciwko §cianek przewodu lufy 11 zo-
staly cofnigte do miejsca 10 i wypelniaja



cze$ciowo wolna przestrzeri 3, jaka znaj--
dowala si¢ miedzy wewnetrzna powierzch-
nia opaski a kadlubem pocisku.

Z powyzszego opisu wynika, ze dzieki

obrébce metal opaski posiada dwie okre-
$lone strefy utwardzania, ktérych wytrzy-
malosci sa odmienne.

Jedng z tych stref stanowia dwa kras-

cowe paski, ktére zostaly cofnigte w chwi-
li nakladania i oprawiania opaski.

Strefa ta, poddana podwéjnemu utwar-
dzaniu, posiada wylrzymalo§é szczegélnie

wielka, rowniez i przyleganie do ka-
dluba pocisku jest zapewnione; to powigk-
szenie odpornosci nie stanowi jednak

jakiejkolwiek niedogodnosci dla uszczel-
nienia, gdyz najwieksza zewnetrzna $red-
nica obydwéch czesci wspomnianej strefy.
jest mniejsza od wewnetrznej $rednicy
gwintu.

Druga zas$ strefa, obejmujaca srodkowa
cze§¢ opaski, poddana jedynie utwardza-

niu przygotowawczemu, przeciwstawia
dziataniu $cianek lufy opér stosunkowo
mniejszy, dostateczny, aby dzigki zacisnig-
ciu zapewnié pozadana szczelnosé.

Zastrzezenie patentowe.

Sposéb wytwarzania opasek, osadza-
nych na pociskach, a wykonanych z me-
talu stosunkowo ciggliwego, np. miedzi,
i uksztaltowanych tak, aby miedzy we-
wnetrzna powierzchnia opaski a $cianka
pocisku utworzyé okreslong préing prze-
sirzen, znamienny tym, Ze pierscien, stuza-
cy jako polwyréb wyjsciowy do wykona-
nia z niego opaski, przed jego obrobka
i przed jego osadzeniem na pocisku podda-
je sie dodatkowemu wutwardzaniu w do-
wolny sposéb.

Schneider et Cie.
Zastepca: inz. J. Wyganowski

rzecznik patentowy
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